




Two Step Rollings of Gear by the Rack 
Type Tools (Die Tooth ll) 
久野精市郎
Seiichiro KUNO 
Both the rough rolling and finish rolling rack type tools 鵬 reprepar吋 fortwo step 
works. And the production for a lathed blank was tried to rnake a more precice involute 
ge訂 ofstub tooth. An accuracy of tooth face of rolled piece was graeatly influenced 
by a shape at the top flank of rough rolling tool and its setting position against the 
gear bl回 k. Then， those conditions in the two step gear rollings were experimentally 
investigated to improve the accuracy of the rolled profiles. In consideration of the 1st 
report，the pair tools of a new round-flat type鴨 redesigned and examined by rolling the 
workpiece (module 1.5， pressure包19le24.50， number of teeth 28 and whole depth 2.7醐).
And the accuracy of the rolled involute profiles were compared and investigated. As the 
results， the accuracy of the rolled pieces曹ereimproved. That is， it曹asrevealed that 
the combinative system with the ne胃 designedrough rolling tool and the finish rolling 





































































位置別で、予転造→仕上げ転造を 11→22， 1 2 
→22， 13→2 2 ; 1 1→21 ; 1 3→23の5
種とした。また、一つの条件での素材個数は試し転
造用の素材を除いて、各4i霞とした。
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11→22 12→22 13→22 
歯元 歯先
11→21 13→23 


























































ピッチ線上の歯厚 s pO=πm/2 





歯厚 s pwO = S pO-2δf/cosα。

















GG' =BB' -2 hact anα。と (2)より、
S1は (3)となる。
S1 - {spo-2δf/cosα。 (2ha2 





乙こで、 (3) = (4)とすれば




h a cは4、さな{直であるから、 hac2Xsinα。の
項を無視すれば、 ha cは(5)となる。







5 • 2・3 実験条件での値
実験に使用した歯車、すなわち、ここでの高圧力
角.~歯歯車の各条件は、 spO-πm/2.α。=




hac=O. 072/ {2. 144-2 (0. 498 













6 . 1 . 1 押し込み部
図8の点g1から点g13までの区間を「押し込み
947.1 







































6 . 1 . 3 工具の形
(1)段差:押し込み部1，1， 1，2区間の段差を
C 1 19 C 12とし、その区間の素材一歯当たりの押し
込み量d1 ， d 2 を与えれば、段差の億は(1)と
なる。また、逃げ部段差 C13は (2)でよい。
cll=2d， • 11，/πmz， 
C 12= 2 d 2 . 1 12/πmz (1) 
1 15ニ 10πmz CI3=O個 3mm (2) 
(2 )長さ:押し込み部は1"十 112ξ4πmz 
9 正規部はほぼ1，3十 1，4十115与 3πmz，であ
る。したがって、全長L，は (3)となる。














































L2 - (121+12+124) +123 
6ーπmz
7.結論
(4) 
旋削後の素材をラック形工具により、予転造・仕
上げ転造の二段加工し、歯車として完成させた。
考案し、設計した工具の形、すなわち、 R・平形
の組み合わせによる歯先の包絡線の形は、歯車の二
段転造のための予転造用工具の形として、良好であ
ることが確かめられた。
その結果、仕上げ用工具および予転造用工具全体
の形状(歯先包絡線の各部分の長さ割り合いと素材
の転がり回数との関係など)が明らかになった。
歯車中心に対して予転造用工具の設定位置変更し
て加工し、素材歯車の転造代を加減することは、あ
まり好ましくない。やむをえずこれで若干の転造代
を加減する場合には、仕上げ用工具の微妙な設定変
更を要する。
予転造後の素材歯面与える転造代の量は、今回標
準としたO.03mmより、やや少なめでもよい、
と恩われる。
予転造後の素材歯車に与えるべき加工代と、それ
に応じた予転造用工具歯先の突出部(予転造後の素
材歯底の逃げミゾ部)の高さ寸法の関係を明らかに
した。
完成した歯車歯形の歯形誤差の原因となる正しい
インボリユートからの歯の傾きについては、この精
度のより向上のためには、今後は工具歯菌の圧力角
の修正等も考慮すべきである。
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